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@ Reibring mit einer konischen oder zylindrischen Reibf lache 



Um bei einem Reibring aus etnem Stutzring (2) und einem 
mit dem Stutzring (2) verbundenen Reibbelag aus einem Sin- 
terwerlcstoff einen gesonderten Trager fur den Reibbelag 
vermeiden zu Icdnnen, ist der Reibbelag aus einer Vielzahl 
von Reibkorpern (4) zusammengesetzt, die iiber den Umf ang 
der Reibflache verteiit in gegen die Reibflache offene Aus- 
nehmungen (3) des StOtzringes (2) fonmsciilussig eingepre&t 
sind. 
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Patentanspriiche 

1. Reibring rait einer konischen oder zylindrischen 
Reibflache, bestehend aus einem Stiitzring und ei- 
nem mit dem Stiitzring verbundenen Reibbelag aus 
einem Sinterwerkstoffi dadurch gekennzeidmet* 
daB die Reibbelag aus einer Vielzahl von ReibkSr- 
pern (4) zusammengesetzt ist, die (iber den Umfang 
der Reibflache verteilt in gegen die Reibflache offe- 
ne Ausnehmungen (3) des Stutzringes (2) form- 
schlOssig eingeprefit sind. 

2. Reibring nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Ausnehmungen (3) zur Aufnahme der 
Reibkorper (4) axial verlaufen. 

3. Reibring nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Ausnehmungen (3) zur Aufnahme der 
Reibkorper (4) als hinterschnittene Axialnuten aus- 
gebildetsind 

4. Reibring nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Ausnehmungen (3) durch Axialbohrun- 
gen gebildet sind 

5. Reibring nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Ausnehmungen (3) aus radialen Durch- 
trittsbohrungen im Stiitzring (2) bestehen. 

6. Reibring nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ausnehmungen (3) konisch 
ausgebildet sind 

7. Reibring nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB der aus den Ausneh- 
mungen (3) des StQtzringes (2) vorragende Teil der 
Reibkorper (4) entlang einer zum Stiitzring (2) ko- 
axialen Kegelflache nachgearbeitet ist 

8. Verfahren zum Herstellen eines Reibringes nach 
einem der Ansprttche 1 bis 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB zunachst formbestandige Reibkorper (4) 
aus einem verdichteten Sinterpulver durch ein Vor- 
sintem oder ein Abbinden mittels eines Bindemit- 
tels hergestellt und dann nach einem Einpressen in 
die Ausnehmungen (3) des Stiitzringes (2) gesindert 
werden- 

9. Verfahren zum Herstellen eines Reibringes nach 
einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die vorgefertigten, gesinterten Reibkorper 
(4) unter Zwischenlage einer Haftvermittlungs- 
schicht in die Ausnehmungen (3) des Stutzringes (2) 
eingepreBt werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Reibkorper (4) beim Einpres- 
sen in die Ausnehmungen (3) des Stiitzringes (2) im 
Sume ernes Obergreifens des Ausnehmungsrandes 
angestaucht werden. 

Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf einen Reibring mit 
einer konischen oder zylindrischen Reibflache, beste- 
hend aus einem Stiitzring und einem mit dem Stiitzring 
verbundenen Reibbelag aus einem Sinterwerkstoff, so- 
wie auf ein Verfahren zum Herstellen eines solchen 
Reibringes. 

Die bei Sinterkorpern auftretenden Werkstoffporen 
bringen beim Emsatz von solchen Werkstoffen ftir Reib- 
belage Vorteile mit sich, die bei Reibscheiben mit einer 
ebenen Reibflache einfach ausgeniitzt werden kdnnen, 
weil das aus verschiedenen Komponenten bestehende 
Sinterpulver genau dosiert auf den Scheibenkorper auf- 
gebracht und in einer Reihe von Verfahrensschritten 
gesintert und verdichtet werden kann, wobei sich beim 
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Sintern eine gute Verbindung zwischen dem Reibbelag 
und dem Scheibenkdrper ergibt Reibringe, wie sie bei 
Synchronisiereinrichtungen von Schaltgetrieben, Reib- 
kupplungen oder Reibbremsen Verwendung finden, 

5 werden iiblicherweise jedoch nicht mit Reibbelagen aus 
einem Sinterwerkstoff versehen, weil bereits das Auf- 
tragen des Sinterpulvers auf die zylindrische oder koni- 
sche Reibflache Schwierigkeiten bereitet und ein Ver- 
dichten der aufgebrachten Puiverschicht iiber eine 

10 axiale Druckstempelbewegung nicht moglich ist Um 
trotzdem Reibringe mit einem Streusinter-Reibbelag 
auszurusten zu konnen, ist es bekannt (DE-PS 
34 17 813), den Reibbelag in einer herkommlichen Wei- 
se auf ein ebenes Tragerblech auszusintern und dann 

15 dieses Tragerblech nach einem Biegen entsprechend 
der geometrischen Form der Reibflache des Reibringes 
mit dem Stutzring durch ein PunktschweiBen zu verbm- 
den. Nachteilig bei diesen bekannten Reibringen ist al- 
lerdings, daB durch das PunktschweiBen eine ungleich- 

20 maflige Warmebehandlung des Stiitzringes mit der Ge- 
fahr von Warmespannungen auftritt, daB aufgrund der 
Federwirkung des TrSgerbleches zwischen den 
SchweiBstellen ein genaues Nacharbeiten des Reibbela- 
ges nicht moglich ist und daB in der Praxis wegen der bei 

25 vorgegebenen Stutzringabmessungen um die Dicke des 
Tragerbleches verminderten St^ke des Sinterwerkstof- 
fes keine engen Fertigungstoleranzen eingehalten wer- 
den kdnnen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, diese 

30 Mangel zu vermeiden und einen Reibring der eingangs 
geschilderten Art so auszugestalten, daB er mit einfa- 
chen Mitteln mit einem Reibbelag aus emem Sinter- 
werkstoff versehen werden kann, ohne einen gesonder- 
ten Trager f iir den Reibbelag vorsehen zu mussen. 

35 Die Erfindung lost die gestelite Aufgabe dadurch, daB 
der Reibbelag aus einer Vielzahl von Reibkorpern zu- 
sammengesetzt ist, die iiber den Umfang der Reibflache 
verteilt, in gegen die Reibflache offene Ausnehmungen 
des Stutzringes formschliissig eingepreBt sind. 

40 Da der Reibbelag durch erne Vielzahl von Reibkor- 
pern gebildet wird, braucht bei der Hersteilung der 
Reibkorper keine Riicksicht auf die geometrische Form 
der Reibflache des Reibringes genommen zu werden, so 
daB die Reibkorper in einfacher Weise vorgefertigt und 

45 in die Ausnehmungen des Stutzringes formschlussig ein- 
gepreBt werden kdnnen. Die formschlussige Aufnahme 
der Reibkorper in den Ausnehmungen des StQtzringes 
vereinfacht die Positionierung der Reibkorper und un- 
terstiitzt deren Halterung un Stutzring, was die Ferti- 

50 gung solcher Reibringe mit engen Toleranzen erlaubt, 
zumal die Reibkorper seibst mit engen Toleranzen her- 
gestellt und nach dem Einpressen in die Ausnehmimgen 
des Stiitzringes genau nachbearbeitet werden kdnnen. 
Ein weiterer Vorteil ist bei Reibringen mit iiber den 

55 Umfang der Reibflache verteilten Reibkorpern darin zu 
sehen, daB sich zwischen den einzehien Reibkorpern 
von seibst Nuten fiir eine Schmiermittelableitung erge- 
ben imd daB sich demnach das Einpragen von Nuten in 
den Reibbelag aus dem Sinterwerkstoff eriibrigt 

60 Eine Moglichkeit der Reibringausbildung besteht 
darin, daB die Ausnehmungen zur Aufnahme der Reib- 
korper im Stiitzring axial verlaufen. Damit wird eine 
einfache, spanabhebende Hersteilung der Ausnehmun- 
gen gewahrleistet, wobei sich der Reibbelag iiber die 

65 axiale Lange des Stiitzringes erstrecken kann. Die axial 
verlaufenden Ausnehmungen fiihren seibst bei einer 
Aneinanderreihung der Ausnehmungen mit geringem 
Abstand zu keiner unzulassigen Schwachung des tra- 
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genden Querschnittes des Stfitzringes. 

Um bei einer vorgesehenen GroQe der Reibflache die 
notwendige Anzahl der Reibk5rper begrenzen zu k6n- 
nen, kdnnen die Ausnehmungen zur Aufnahme der 
Reibkorpern als hinterschnittene Axialnuten ausgebil- 
det sein, in die die Reibkorper, die eine dem Nutenquer- 
schnitt entsprechende Querschnittsform aufweisen, in 
axialer Richtung eingepreBt werden und mit ihrem iiber 
die axialen Nuten vorragenden, vergleichsweise groB* 
flSlchigen Teil den Reibbelag bildea 

Die axialen Ausnehmungen konnen aber auch diu-ch 
entsprechende Bohrungen im Stiitzring gebildet wer- 
den, was die Herstellung besonder einfach macht 1st der 
Abstand zwischen der die Reibflache aufweisenden 
Ringfl^che des Sttitzringes und der Achse der Axialboh- 
rungen kleiner als der Bohrungsradius, so ergibt sich 
eine fur das Einsetzen und die Halterung der Reibkor- 
per vorteilhaf te Hinterschneidung der Ausnehmungen. 

Eine andere Moglichkeit der Ausnehmungsanord- 
nung ergibt sich, wenn die Ausnehmungen aus raialen 
Durchtrittsbohrungen im Stutzring bestehen. Mit den 
radialen Durchtrittsbohrungen im Stutzring ist zwar ei- 
ne gewisse SchwSchung des tragenden Querschnittes 
des Stiitzringes verbunden, doch wird eine besonders 
vorteilhafte Verankerung der Reibkorper im Stiitzring 
erzielt, weil die Reibkorper nietenahnlich bef estigt wer- 
den k5nnen. AuBerdem kann ein iiber den Bohrungs- 
querschnitt vergroBerter Kopf zur Bildung der Reibfla- 
che vorgesehen werden, was eine bessere Werkstoff aus- 
niitzung erlaubt Die Anordnung radialer Durchtritts- 
bohrungen eignet sich vor allem fur Stiitzringe mit ei- 
nem Reibbelag sowohl an der AuBen- als auch an der 
Innenflache. Die in die Durchtrittsbohnmgen eingcsetz- 
ten Reibkorper konnen ja beidseitig uber die Durch- 
trittsbohrungen vorstehen und mit den vorstehenden 
Kopfen die beiden ReibbelSge bilden. 

Bei zylindrischen Ausnehmungen zur Aufnahme der 
Reibkorper ergibt sich beim Einsetzen der Reibkorper 
die Gefahr einer ungewollten Verschiebung. Werden 
die Ausnehmungen konisch ausgebildet, so wird die 
Handhabung der vorzugsweise gegengleichen Reibkor- 
per beim Einsetzen in die Ausnehmungen erlSutert, weil 
die Reibkorper innerhalb der Ausnehmungen axial fest- 
gelegtsind. 

Da der iiber den Stiitzring aus den Ausnehmungen 
vorragende Teil der Reibkorper den Reibbelag bildet, 
braucht der Stutzring nicht die geometrische Form der 
Reibflache aufzuweisen. Die Reibkdrper konnen janach 
dem Einpressen in den Stiitzring im Bereich der Reibfla- 
che beliebig nachgearbeitet werden. Dies gilt insbeson- 
dere fur kegelformige Reibflachen, die unabh^ngig von 
der Konusform des Stiitzringes durch ein Nacharbeiten 
der aus den Ausnehmungen des Stiitzringes vorragen- 
den Teile der Reibkorper entlang einer zirai StQtzring 
koaxialen Kegelflache geformt werden kdnnen. 

Zur Herstellung eines erfindungsgemaBen Reibringes 
konnen zunSchst formbestandige Reibkorper aus einem 
verdichteten Sinterpulver durch ein Vorsintern oder ein 
Abbinden mittels eines Bindemittels hergestellt und 
dann nach einem Einpressen m die Ausnehmungen des 
Stutzringes gesintert werden. Die Sinterung der in den 
Stutzring eingesetzten Reibkorper bringt eine gute Ver- 
bindung zwischen dem Reibkorper und dem Stiitzring 
mit sich. Die Reibkorper miissen aber zu formbest^di- 
gen, selbsttragenden Korpern vorgefertigt werden, um 
in die Ausnehmungen des Statzringes eingepreBt wer- 
den zu kbnnen. Zu diesem Zweck konnen die Reibkor- 
per vorgesintert werden. Eine ander Moglichkeit be- 
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steht darin, die Teilchen des Sinterpulvers mittels eines 
Bindemittels zu binden, das dann nach dem Einsetzen 
der Reibkdrper in den Stiitzring beim Sintervorgang 
herausgebracht wird. 
5 Kann durch eine Haftvermittlungsschicht zwischen 
dem Reibkdrper und dem StQtzring im Zusammenhang 
mit der formschliissigen Aufnahme der Reibkdrper in 
den Ausnehmungen des Stiitzringes eine ausreichende 
Halterung der Reibkorper sichergestellt werden, so 
10 kdnnen die Reibkdrper bereits fertig gesintert im Stutz- 
ring befestigt werden. 

Die Halterung der Reibkdrper in den Ausnehmungen 
des Stiitzringes kann auch durch ein Anstauchen der 
Reibkdrper im Sinne einer Nietverbindung sicherge- 
15 steilt werden, wobei das verdr^gte Material der Reib- 
kdrper den Ausnefamimgsrand abergreift 

In der Zeichmmg ist der Erfindungsgegenstand bei- 
spielsweise dargestellt. Es zeigt 
Fig. 1 einen erflndungsgemaBen Reibring ausschnitts- 
20 weise in einer Draufsicht, 

Fig. 2 emen Schnitt nach der Linie II-II der Fig. 1, 
Fig. 3 euien Schnitt nach der Linie IIMII der Fig. 1, 
Fig. 4 den Reibrmg nach Fig. 1 nach einer Nadibear- 
beitung der Reibfl&che in einer Draufsicht, 
25 Fig. 5 erne Draufsicht auf die Reibflache des Reibrin- 
ges nach Fig. 4, 

Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie VI-VI der Fig. 5, 
die 

Fig. 7 bis 9 drei verschiedene Ausfiihrungsbeispiele 
30 einer Konstruktionsvariante eines erfindungsgemaBen 
Reibringes mit radial eingesetzten Reibkdrpem jeweils 
ausschnittsweise in einem Axialschnitt, 

Fig. 10 eine weitere Konstruktionsvariante eines er- 
findungsgemaBen Reibringes in einer Draufsicht, 
35 Fig. 11 eine Ansicht des Reibringes nach Fig. 10 in 
Richtung auf den Reibbelag und 

Fig. 12 einen Schnitt nach der Linie XII-XII der 
rig.ll. 

Der als Synchronring fiir eine Synchronisiereinrich- 
40 tung emes Schaltgetriebes ausgebildete Reibring be- 
steht gemaB den Ausffihrungsbeispielen im wesentli- 
chen aus einem mit Zahnen 1 versehenen Stiitzring 2, 
der iiber den Umf ang verteilt gegen die Reibflache off e- 
ne Ausnehmungen 3 zur Aufnahme von vorgefertigten 
45 Reibkdrpern 4 aufweist, die in die Ausnehmimgen 3 
eingepreBt sind Diese Reibkdrper bestehen aus einem 
Sinterwerkstoff und werden aus einem verdichteten 
Sinterpulter durch em Vorsintern oder ein Abbinden 
mittels eines Bindemittels hergestellt, um nach dem Ein- 
50 pressen in die Ausnehmungen 3 einem abschlieBenden 
Sintervorgang unterworfen zu werden, bei dem eine 
entsprechende Verbindung zwischen dem Stiitzring 2 
und den Reibkdrpern 4 sichergestellt wfrd Ist der Stiitz- 
ring ebenfalls aus einem Sinterwerkstoff zu fertigen, so 
55 kdnnen der Stiitzring und die Reibkdrper gememsam 
f ertiggesintert werden. 

Eine andere Mdglichkeit besteht darin, die Reibkdr- 
per 4 bereits vor dem Einpressen in die Ausnehmungen 
3 des Stiitzringes 2 fertigzusintem, so daB die Verbin- 
60 dung zwischen den Reibkdrpem 4 und dem StQtzring 2 
mechanisch oder fiber einen Haftvermittler erfolgt 

GemaB dem Ausfiihrungsbeispiel nach den Fig. 1 bis 
6 ist der Stiitzring 2 mit axial zum Stiitzring verlaufen- 
den Ausnehmungen 3 in Form von Axialbohrungen ver- 
65 sehen, in die die zylindrischen Reibkdrper 4 axial einge- 
setzt werden. Da der Abstand der die Reibkdrper 4 
aufweisenden Ringflache 5 des Stiitzringes 2 von den 
Achsen der Axialbohrungen kleiner als der Bohrungsra- 



us 37 U5 bb/ 



6 



dius ist, bildet der Bohningsteil im StOtzring 2 eine hin- 
terschnittene Nut zur Aufnahme der Reibkorper 4, die 
in den Ausnehmungen 3 f ormschlussig gehaiten werden. 
Der liber die Rlngflache 5 vorragende Teil der Reibkdr- 
per 4 ergibt die Reibfiache des Reibringes. Um eine 5 
Reibfiache mit geringen Fertigungstoleranzen herstel- 
len zu kdnnen, kdnnen die fiber die Ringflache 5 vorra- 
genden Teile der Reibkorper 4 nachbearbeitet werden, 
wie dies in den Fig. 4 bis 6 angedeutet ist Die Reibkor- 
per 4 bilden mit ihren nachgearbeiteten Flachen 6 die 10 
Reibfiache des Reibringes, und zwar in Form einer zum 
Stiitzring 2 koaxialen Kegeiflache. 

Im Gegensatz zu dem Reibring nach den Fig. 1 bis 6 
weisen die Reibringe nach den Fig. 7 bs 9 icht axiale, 
sondern radiale Bohrungen fiir die Ausnehmungen 3 15 
auf, wobei die Bohrungsachsen nicht senkrecht auf die 
Achse des Stutzringes 2, sondern auf die kegelformige 
Wand des Stiitzringes 2.stehen. Die Reibkdrper 4 bilden 
daher mit ihren stimseitig uber die innere Ringflache 5 
bzw. die auBere Ringflache 7 vorragenden Kopfe 8 den 20 
Reibbelag. Diese Kopfe konnen durch ein Anstauchen 
der in die Ausnehmungen 3 des Stutzringes 2 eingesetz- 
ten Reibkorpers 4 gebildet werden, wobei das verdrang- 
te Material den Ausnehmungsrand tibergreift GemaB 
der Fig* 7 bilden die Reibkorper 4 beidseitig vorstehen- 25 
de Reibkopf e 8, nach den Fig. 8 und 9 wird durch einen 
einseitigen Kopf 8 eine Reibfiache entweder auf der 
auBeren RingflSche 7 oder auf der inneren Ringflache 9 
erhalten. Selbstverstandlich konnen auch bei einer sol- 
chen Ausbildung die vorragenden Kopfe 8 zur Kalibrie- 30 
rung der Reibfiache nachgearbeitet werden. 

In den Fig. 10 bis 12 wird ein Stiitzring 2 gezeigt, der 
schwalbenschwanzformig hinterschnittene Axialnuten 
zur Aufnahme der gegengleich ausgebildeten Reibkor- 
per 4 aufweist Die Reibkorper 4 werden demnach als in 35 
der Grundform rechteckige Plattchen vorgef ertigt Wie 
insbesondere der Fig. 12 entnommen werden kann, smd 
die die Axialnuten bildenden Ausnehmungen 3 zylin- 
drisch, wahrend die Ringflache 3 konisch verlauft Die 
uber die axiale Lange unterschiedlich gegeniiber der 40 
Ringflache 5 vorragenden Reibkdrper 4 konnen wieder 
entsprechend der Ringflache 5 nachgearbeitet werden, 
was allerdings nicht zwingend erforderlich ist, weil die 
Ringflache 5 nicht parallel zur Reibfiache verlaufen 
muB. 45 
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